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 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดการขัดข้องของเครื่องจักรในการผลิตไฟฟ้า อย่างน้อย 
10 เปอร์เซ็นต์ โดยการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางด้านคุณภาพและแนวทางของ QC Story ในการค้นหา
สาเหตุของปัญหาและการแก้ไขปัญหาให้ได้ตามวัตถุประสงค์ โดยมีการเก็บรวบรวมข้อมูลย้อนหลัง 6 
เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม 2561 – มิถุนายน 2561 เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการเปรียบเทียบผลการด าเนินการ
หลังการปรับปรุง จากการศึกษาพบว่า 80 เปอร์เซ็นต์ของเครื่องจักรที่มีปัญหาสูงสุด คือ Ash Vessel, 
Step Grate และ Ram Feeder จากนั้นได้ท าการปรับปรุงและจัดท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
ก าหนดเป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน หลังการปรับปรุง พบว่า จ านวนการเกิดความขัดข้องของเครื่องจักร 
Ash Vessel ลดลงเฉลี่ยจากเดิม 11.83 ครั้งต่อเดือนเหลือ 2 ครั้งต่อเดือนคิดเป็น 84.53 เปอร์เซ็นต์ 
ค่า MTBF เพ่ิมขึ้นโดยเฉลี่ยจากเดิม 432.366 ชั่วโมงหรือประมาณ 18 วัน เป็น 1,897.636 ชั่วโมง 
หรือประมาณ 79 วัน และค่า MTTR ลดลงโดยเฉลี่ยจากเดิม 5.01 ชั่วโมงเหลือ 3.326 ชั่วโมง จ านวน 
การเกิดความขัดข้องของเครื่องจักร Step Grate ลดลงจากเดิม 9.16 ครั้งต่อเดือนเหลือ 5.16 ครั้งต่อ
เดือนคิดเป็น 45.45 เปอร์เซ็นต์ ค่า MTBF เพ่ิมข้ึนโดยเฉลี่ยจากเดิม 887.95 ชั่วโมงหรือประมาณ 37 
วันเป็น 1,116.9175 ชั่วโมงหรือประมาณ 47 วัน และค่า MTTR ลดลงโดยเฉลี่ยจากเดิม 5.84 ชั่วโมง
เป็น2.02 ชั่วโมง จ านวนการเกิดความขัดข้องของเครื่องจักร Ram Feeder ลดลงโดยเฉลี่ยจากเดิม 4 
ครั้งต่อเดือนเหลือ 2.66 ครั้งต่อเดือน คิดเป็น 33.5 เปอร์เซ็นต์ ค่า MTBF เพ่ิมขึ้นโดยเฉลี่ยจากเดิม 
467.94 ชั่วโมงหรือประมาณ 20 วันเป็น 968.79 ชั่วโมงหรือประมาณ 40 วัน  และค่า MTTR ลดลง
โดยเฉลี่ยจากเดิม 3.69 ชั่วโมงเป็น 2.19 ชั่วโมง โดยหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถลดค่าเสียโอกาส
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 The objective of this research is to reduce the failure of the machinery 
to generate electricity machine at least 10 percent by applying the quality tools and 
concept of QC Story to find the cause of the problem and solve the problem. The 
data is collected from the past six months, from January 2018 - June 2018, used as a 
comparison data for the post-improvement operation.  The study found that 80 
percent of the most problematic machines are Ash Vessel, Step Grate, and Ram 
Feeder. After that, they have improved and developed preventive maintenance 
plans which defined as the standard of operation. After the improvement, it was 
found that the number of disruptions of the Ash Vessel machine decreased to an 
average of 11.83 times per month to 2 times per month, representing 84.53 percent. 
MTBF values increased on average from 432.366 hours or about 18 days to 1,897.636 
hours or about 79 days and the average MTTR value decreased from the original 5.01 
hours to 3.326 hours. The number of disruption of the Step Grate machine decreased 
from 9.16 times per month to 5.16 times. MTBF increased by an average of 887.95 
hours or about 37 days to 1,116.9175 hours or about 47 days, and the average MTTR 
value decreased from the original 5.84 hours to 2.02 hours. The number of disruption 
of Ram machines Feeder decreased on average from 4 times per month to 2.66 
times per month, representing 33.5 percent. MTBF values increased on average from 
467.94 hours or about 20 days to 968.79 hours or about 40 days. The MTTR average 
fell from 3.69 hours to 2.19 hours after improvements that can reduce the 
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ค-4 วิธีปฏิบัติงานการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันเครื่องดูดขี้เถ้า (Ash Vessel) 73 
ค-5 วิธีปฏิบัติงานการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันเครื่อง Step Grate และ Ram Feeder 76 
 
 
